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Tato diplomová práce se zabývá otázkou zlepšování systému ízení neshod 
spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group, Brno v Divizi výroby kotl. 
Práce obsahuje analýzu souasného stavu procesu ízení neshod a navrhuje nový 
proces ízení neshod využívající novou interní databázi pro ešení neshod. Tato 
opatení by mla ešit efektivnost procesu ízení neshod a odbourat souasné 
problémy spolenosti. 
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This thesis deals with the issue of improving the management system 
of nonconformities control in a company ALSTOM Power, s.r.o. ALSTOM Group, 
the Division of boilers production, located in Brno. This thesis contains an analysis 
of current status of nonconformities control process and designs a new 
nonconformity control process using a new internal database for resolving 
of nonconformities. These measures should deal with the efficiency 
of the management of nonconformities process and reduce current company pains. 
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 Každá firma, která chce být úspšnou a spolehlivou, musí zákonit zdokonalovat 
svoji innost prostednictvím neustálého zlepšování proces. Proces zlepšování 
by ml být chápán jako nepetržitý proces, kde by dosažený zlepšený stav ml být 
východiskem pro další zlepšování. 
 
 Tato diplomová práce se zabývá problémem zlepšování systému ízení neshod 
spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group se sídlem v Brn v Divizi výroby 
kotl. Cílem práce je zanalyzovat souasný stav procesu ízení neshod a navrhnout 
taková opatení, která by ešila efektivnost procesu ízení neshod a odbourala 
souasné problémy. 
 
 Práci tvoí dva tematické okruhy. První ást je zamena na teoretické poznatky 
související s tématem práce. Jde pedevším o objasnní termín „Jakost a její 
zlepšování“, pozastavení se nad její historií a vývojem, vysvtlení základních pojm 
souvisejících s jakostí a struné shrnutí zkoušek, zabývajících se kontrolou materiál 
a zjiš
ováním vad. Dále je zde pedstavena výše zmiovaná spolenost ALSTOM 
Power, s.r.o., ALSTOM Group a sled vzájemn psobících proces v Divizi výroby 
kotl. Druhým okruhem práce je praktická ást, jejímž obsahem je analýza a popis 
souasného stavu, pojmenování a popsání ešené problematiky a navržení 
nejvhodnjších opatení ke zlepšení, tedy „Nový proces ízení neshod“.  
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2 JAKOST A JEJÍ ZLEPŠOVÁNÍ 
 
2.1 Pojem jakost a její význam 
 
 Pojem jakost, se souasn využívaným synonymem kvalita, je známý již 
ze stedovku. Lidé totiž mli vždy zájem o to, jak jim budou sloužit výrobky, které 
smovali na trhu. 
 Existuje celá ada definic, které jsou s tímto pojmem spojovány. Jeden z nich 
uvádí i norma ISO 9000, která vysvtluje pojem jakost následovn: „Jakost je 
stupe splnní požadavk souborem inherentních znak.“ Inherentním znakem 
se rozumí vlastní, vnitní znak objektu, o jehož jakost se jedná. Jedná se tedy 
o schopnost výrobku, procesu nebo služby plnit požadavky stanovené zákazníkem 
nebo jinou zainteresovanou stranou. Tzv. Pyramida jakosti, publikovaná v literatue 
[1], je znázornna na obr.1. 
 
 
Obr.1.  Pyramida jakosti 
 
I 
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 V posledních dvou desetiletích nabyla problematika jakosti znané významnosti. 
Aby byla organizace schopna pežít v tvrdém konkurenním prostedí, mla 
by managementu jakosti vnovat zásadní pozornost.  
 
 V em spoívá význam úinného managementu jakosti? Jakost je rozhodujícím 
faktorem stabilního ekonomického rstu podniku. Organizace, které mají správn 
zavedený a udržovaný management jakosti, dlouhodob dosahují dobrých výsledk. 
Pozitivní vliv se projeví zejména na klesajícím podílu neshod, zvyšující 
se produktivit práce a na snižování náklad. Stoupá míra spokojenosti a loajality 
zákazník. Organizace jsou schopny rychleji a pružnji reagovat na zmny 
požadavk na trhu. Dále je management jakosti dležitým ochranným faktorem 
ped ztrátou trh. Výzkumy prokázaly, že ztráta trhu je nejvíce zpsobena nízkou 
jakostí výrobk a služeb.  
 
Osm zásad managementu jakosti [1]: 
 1. Vedení pracovník 
 2. Systémový pístup 
 3. Trvalé zlepšování 
 4. Prospšné vztahy s dodavateli 
 5. Rozhodování na základ skuteností 
 6. Zapojení pracovník 
 7. Procesní pístup 
 8. Organizace ízená zákazníkem 
  
 V oblasti jakosti se používá ada pojm jak specifických, tak obecnjších. 
Nejastji užívané pojmy z normy ISO 9000, z jiných norem i dalších pramen, jsou 
vysvtleny v následujících odstavcích. Nejlépe je uvádí literatura [2]. 
 
Zákazník 
 Organizace nebo osoba, která pijímá produkt, partner dodavatelsko-
odbratelského vztahu. 
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Dodavatel 




 Soubor vzájemn souvisejících nebo psobících inností, které pemují vstupy 
na výstupy. Je to organizovaná soustava inností, kterou používá dodavatel 
(výrobce, producent, poskytovatel služby) k tomu, aby splnil potebu zákazníka 
(zájemce, uživatele, spotebitele). 
 
Produkt 
 Objekt, který splní zákazníkovi jeho potebu, pání, pedstavu. Je výsledkem 
procesu. Mezi produkty nepatí jen hmotné výrobky, ale i nehmotné objekty, nap. 
poskytnuté informace nebo programové vybavení (software) pro výpoetní 
nebo automatizaní techniku. 
 
Požadavek 
 Zformovaná poteba (oekávání) zákazníka, která je stanovena, obecn 
se pedpokládá nebo je závazná. 
 
Cíl jakosti 
 Jeden ze základních pedpoklad k tomu, aby mlo smysl zabývat se jakostí. 
Je to nco, o se usiluje nebo na co se nkdo zamuje ve vztahu k jakosti. Každá 
organizace má mít svj cíl jakosti, a to co nejlépe specifikovaný, relativn stálý, 
pravideln kontrolovaný a také aktualizovaný podle dosažených výsledk a budoucí 
poteby. Je nezbytné, aby všichni pracovníci tento cíl znali a ztotožnili se s ním. 
 
Management jakosti 
 Koordinované innosti pro usmrování a ízení organizace s ohledem na jakost. 
Patí k nim všechny innosti celého vedení organizace. 
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ízení jakosti 
 ást managementu jakosti zamená na plnní požadavk, na jakost v procesech 
a jejich výstupech. Obsahuje provozní metody a innosti používané ke splnní 
požadavk na jakost. ízení jakosti je natolik dležitá ást managementu jakosti, 
že se nkdy termíny management jakosti a ízení jakosti považují za synonyma. 
 
Shoda a neshoda 
 Shoda je splnní požadavk, neshoda je nesplnní požadavk. Jsou to tedy dv 
možné charakteristiky, dv možné hodnoty znaku produktu, kterými se rozlišuje, zda 
produkt vyhovuje nebo nevyhovuje daným požadavkm.  
 
Vada 
 Nesplnní požadavku ve vztahu k zamýšlenému nebo specifickému použití. 
 
Audit neboli ovení  
 Systematický a dokumentovaný proces, pedstavující specifickou innost, jejímž 
cílem je vyjádení názoru nezávislé osoby a resp. vydání osvdení (auditorské 
zprávy) pro tetí osoby o tom, jak podnik spluje obecné zásady a specifická pravidla 
pijatá v tomto konkrétním podniku. Audit mže být zamen na rzné druhy oblasti 
lidské innosti, nap. to mže být: Audit kvality, Interní audit, Ekologický audit, 
Poítaový audit, Informaní audit, atd. 
 
Certifikace 
 Postup, kterým tetí strana poskytuje písemné ubezpeení, že výrobek, proces 
nebo služba jsou ve shod se specifikovanými požadavky. 
 
Akreditace 
 Postup, na jehož základ oprávnný orgán vyslovuje oficiální uznání, že orgán 
nebo osoba jsou zpsobilé provádt urité innosti.  
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2.2 Vývoj jakosti 
 
 Každá odborná disciplína se zabývá svou dosavadní historií, aby z ní erpala 
informace o svém minulém rozvoji a impulzy pro budoucnost. Nejinak je tomu 
i v jakosti. V této kapitole jsou využity poznatky literatury [2].  
 
 U vývoje jakosti lze rozlišit nkolik období. Vše zaalo již ve starovku v dob 
emeslné výroby, kdy sám emeslník byl zodpovdný za výslednou jakost svých 
produkt. Byl v pímém styku se zákazníkem, od kterého vyslechl požadavky, 
a ty se potom snažil splnit. Výhodou byla okamžitá zptná vazba od zákazníka, 
nevýhodou nízká produktivita práce. 
 Za první písemn doložený akt jakosti se považuje ustanovení z Chammurapiho 
zákoníku týkající se jakosti a bezpenosti stavby, i sankcí, za porušení tchto 
ustanovení. Chammurapi byl šestým panovníkem první babylonské dynastie. 
Panoval v letech 1792 až 1750 ped naším letopotem. Jeho ustanovení o jakosti 
stavby íká: „Jestliže stavitel postaví obanovi dm a ten se zítí s tím, že usmrtí 
svého majitele, je nutné usmrtit i stavitele. Jestliže pitom zahyne majitelv syn, 
je teba usmrtit syna stavitele.“ 
 Další zprávy hovoí o Fénianech, kteí se usídlili kolem roku 1700 ped naším 
letopotem na východním pobeží Stedozemního moe (v dnešní Sýrii) a rozvinuli 
tam emeslnou výrobu a tzv. kanaánskou kulturu. Umlci dodávali podle požadavk 
do královského paláce rzné výrobky, pejímali je královští kontroloi a nedodržení 
požadavk (dnes neshoda) se trestalo useknutím ruky. 
 Je zejmé, že sankce za špatnou jakost byly ve starovku dost kruté. 
Ve stedovku se pak postupn zmírovaly, avšak usekávání rukou za nejakostní 
výrobky pežilo nap. ve Francii v královském paláci až tém do poátku novovku. 
Poátkem 18. století naídil Ruský car Petr I. (Veliký) písné tresty 
pro viníky v jeho službách (pokutovat, degradovat, vyhodit ze zamstnání, zbít 
knutou apod.) za špatnou jakost dl dodávaných vojsku ze zbrojní továrny v tulské 
oblasti. Naídil také nápravná opatení - zpísnnou kontrolu všech dl a pravidelné 
zkoušení vybraných kus stelbou až do jejich zniení (tedy zkoušky spolehlivosti). 
 Teprve rozvoj fyziky zhruba od 18. století položil základy k tomu, aby vznikly 
vhodné pedpoklady pro systematickou péi o jakost. Nejdležitjší z nich bylo 
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zavedení mení fyzikálních veliin, poznání principu vymnitelnosti mechanických 
souástí v technických zaízeních a rozvoj metrologie. 
 Ve 20. letech 19. století se postupn zvyšoval objem výroby za pomoci prvních 
výrobních linek, byla snaha o zvýšení produktivity práce. Zaaly se vyleovat 
speciální funkce technických kontrolor.  Jednalo se o velmi zkušené pracovníky, 
kteí zodpovídali i za jakost. 
 Zatím nejvtší posun v rozvoji zaznamenala problematika jakosti ve 20. století. 
Lze si pipomenout alespo klíové body tohoto rozvoje: 
 Rozvoj statistických metod v 19. století a zaátkem 20. století (testování 
statistických hypotéz, statistické zkoumání závislostí, navrhování experiment 
aj.) vytvoil pedpoklady pro vznik specifických aplikací v oblasti jakosti. 
 Zaátkem 30. let byly vytvoeny základní aplikace statistických metod 
pro oblasti jakosti – statistická pejímka a statistická regulace proces. 
 Vypracované metody a postupy statistických metod umožnily jejich používání 
zejména v posledních dvou letech 2. svtové války ve vojenské výrob. 
 Myšlenky jakosti byly “vyvezeny” po 2. svtové válce do Japonska (Deming, 
Juran, Ishikawa aj., kroužky jakosti, státní podpora myšlenky jakosti). 
 Byl formulován princip neustálého zlepšování jakosti a celých soustav nástroj 
pro jeho uplatnní. 
 Objevil se (hlavn pod vlivem exploze vývozu kvalitních japonských výrobk 
na svtové trhy) zptný odraz do Ameriky a Evropy v 60. letech. 
 Vznikla ada národních a nadnárodních institucí zabývajících se jakostí 
v Americe, v Evrop (nap. Evropská organizace pro jakost (EOQ), Evropská 
nadace pro management kvality (EFQM)) a postupn v dalších svtadílech. 
 Zavádí se systematická výuka problematiky jakosti do veejných i soukromých 
stedních a vysokých škol. 
 Vznikl systém oceování nejlepších výsledk organizací a jednotlivc na poli 
jakosti. 
 Vznik a narst zájmu státních orgán a jejich podpora myšlenky jakosti. 
 V roce 1987 vstupují na scénu normy ISO ady 9000, které se snaží 
o dokumentaci všech podnikových proces. 
 Vznikla Evropská charta jakosti (1998). 
 Byla zformována vize, že 21. století bude stoletím jakosti. 
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2.3 Procesní ízení a jeho vývoj 
 
 Orientaci na procesy nelze v souvislosti s normou ady ISO 9000 považovat 
za revoluci v systémech ízení jakosti, jak uvádí literatura [3]. Procesy existovaly, 
existují a existovat budou nadále v každé organizaci, která se zabývá výrobou 
nebo poskytováním služeb. Je tomu tak proto, že procesy nejsou niím jiným, 
než vyjádením pracovních postup organizace, ve kterých zdroje (pracovníci, 
informaní systémy apod.) transformují vstupy na výstupy. Pravdou však je, 
že historicky byl v jednotlivých obdobích kladen na procesní aspekt ízení organizace 
rozdílný draz. 
  
 Po druhé svtové válce se systémy ízení jakosti orientovaly hlavn na výrobky 
a jejich vlastnosti. Ale protože jsou to procesy, které rozhodují o konené jakosti 
výrobk, zmnila se orientace vedení spoleností práv na tuto problematiku. 
Zpoátku se jednalo zejména o procesy výrobního charakteru. Doba se dynamicky 
vyvíjela a konec 80. let znamenal další posun v ízení organizací. Konen bylo 
uinno dležité poznání, že zákazník je ten, kdo rozhoduje o tom, zda 
je produkt jakostní i není. Jestliže byl daný produkt zákazníkem akceptován, 
znamenalo to, že splnil všechny oekávané požadavky, které na nj byly kladeny.  
Do té doby se organizace soustedily hlavn na vnitní procesy. asté pípady 
nedostatené jakosti vstup, zajiš
ovaných dodavateli, však v 90. letech zapíinily 
píklon k orientaci i na externí procesy. 
 
 Procesní pístup k systému jakosti je patrný z procesního modelu, uvedeného 
na obr. 2., získaného z literatury [4]. Tento model lze interpretovat následovn: 
Zákazníci nebo jiné zainteresované strany pichází se svými požadavky. Tím dávají 
podnt k realizaci daného produktu. Úspšná a efektivní realizace produktu vyžaduje 
odpovdný management lidských, finanních i hmotných zdroj. Na výstupu je potom 
nutné mit míru spokojenosti zákazník s dodávkou.  
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Obr. 2.  Procesní model systému managementu jakosti 
 
 Procesní ízení, o nmž pojednává literatura [5], je soubor inností týkajících 
se plánování a sledování výkonnosti pedevším realizaních firemních proces. 
Je to využití znalostí, zkušeností, dovedností, nástroj, technik a systém 
k definování, vizualizaci, mení, kontrole, informování a zlepšování proces s cílem 
splnit požadavky zákazníka za souasné optimální rentability svých aktivit.  
Procesní ízení pináší, dle literatury [6], pedevším:  
 zvýšení rychlosti ízení a zkrácení doby odezvy na požadavky zákazníka  
 snížení poteby ídící operativní práce  
 zvýšení výkonnosti podniku  
 možnost analyzování proces a jejich zlepšování  
 splnní základní ásti požadavk norem ízení jakosti ISO ady 9000  
 stanovení jednoznané pravomoci a odpovdnosti  
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Obr. 3. Sídlo spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group v Brn 
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3.1 Historie vzniku ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group 
 
 Jak uvádí dokumenty [7] a [8], ze kterých bylo erpáno v následujících 
podkapitolách, spolenost ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group se sídlem v Brn, 
obr. 3. [9], je pokraovatelem podnik: 
- ABB První brnnská strojírna Brno, s.r.o. (joint venture PBS a ABB) 
- ABB Energetické systémy s.r.o. (odkoupení podílu PBS firmou ABB) 
- ABB ALSTOM POWER Czech s.r.o. (slouení energetických segment 
koncern ABB a ALSTOM) 
 
 Zmnou ve vlastnické struktue nadnárodních koncern ABB a ALSTOM, 
brnnská spolenost ABB ALSTOM POWER Czech s.r.o. zmnila ke dni 30. ervna 
2000 obchodní název na ALSTOM Power, s.r.o.. S úinností od 31. ledna 2003 došlo 
v souladu s požadavkem novely obchodního zákoníku k úprav obchodního jména 
na ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group. 
 
 ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group navazuje jak na tradice První brnnské 
strojírny ve výrob a dodávkách energetických zaízení, tak i na zkušenosti 
spoleností ABB a ALSTOM, které mají pístup k novým moderním technologiím 
a celosvtové marketingové a exportní síti. 
 
3.2 innost spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group 
 
 ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group jako souást svtové firmy ALSTOM 
poskytuje zákazníkm komplexní služby v energetice, které jsou ekonomicky 
výhodné, úelné a spolehlivé. Kombinuje ekologická ešení s rozvinutými 
technologiemi a poskytuje svým zákazníkm komplexní a citlivý pístup. 
 
 ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group je strojírenskou spoleností zabývající  
se dodávkami pro energetiku a díl pro energetiku, teplárenství a ostatní prmyslová 
odvtví. Vyvíjí aktivity v oblastech marketingu, prodeje, projektování, konstrukce, 
výzkumu a vývoje, výroby, dodavatelských inností, nákupu, servisu a rekonstrukcí. 
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 Spolenost ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group ídí v regionu innost 
v sektorech Power Turbo-Systems/Power Enviroment a Power Service a zajiš
uje 
služby i pro slovenskou spolenost.  
 
 Spolenost tvoí divize: 
- Power Service  
- Boiler Manufacturing Operations 
- Boiler Retrofits 
- Boiler Products 
  a útvar Shared Services, který vykonává služby sdílené všemi divizemi. 
 
3.3 Organizace Boiler Manufacturing Operations 
 
 Boiler Manufacturing Operations (Divize výroby kotl) psobí v rámci koncernu 
ALSTOM Power v obchodní oblasti „Utility Boilers“ v sektoru Power Environment, 
jako divize spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group. Její zalenní 
do struktury skupiny ALSTOM Group a spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM 
Group uvádí dokument [6] a je zejmé z následujícího obr. 4. 
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Obr. 4. Zalenní Divize výroby kotl do struktury skupiny ALSTOM Group 


















Energy & Environment 
Systems Group 
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 Pedmtem innosti Divize výroby kotl je návrh, ízení projekt, výroba a dodávky 
díl a zaízení pro energetiku zejména tlakových ástí pro rzné druhy parních 
a horkovodních kotl, obr. 5. [9], kotl na odpadní teplo, kondenzátor, výmník 




















Obr. 5. Zasouvání kotle do kotelny 
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 Klíovými výrobky jsou tlakové ásti kotl. Nkteré z nich uvádí literatura [9] 
a patí mezi n: membránové stny - obr. 6., trubkové svazky - obr. 7. a systémy, 


















Obr. 6. Membránové stny 
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Obr. 8. Komora 
 
 Pevládajícími výrobními technologiemi jsou svaování - obr. 9. [9], tváení, 
ohýbání, tepelné zpracování, tžké obrábní a dílenská montáž. Mezi bžn 
používané normy ve výrob patí - eské normy, Evropské normy, ASME BPV Code, 
TRD, AD Merkblatt, DIN a ostatní dle dohody v kontraktu. 
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Obr. 9. Svaování 
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 Cílem spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group je navrhnout a úspšn 
zvládnout technologické procesy, zajistit dostatek kvalifikovaných pracovník a splnit 
všechny požadavky kvality pi výrob výše uvedených produkt, neustále zlepšovat 
jejich kvalitu, kvalitu proces, péi o životní prostedí a snižovat nebezpeí úrazu. 
 
 innost divize výroby kotl probíhá ve vzájemné provázanosti níže uvedených 
hlavních a podprných proces, znázornných na schématu obr. 10. 
 
Hlavní proces 
 Hlavní proces se dlí na dílí procesy. azení tchto jednotlivých proces 
vyjaduje i jejich posloupnost - tzv. prbh zakázky v divizi. 
 Proces je rozdlen na: 
 prodej & marketing 
 ízení projekt 
 plánování 
 píprava výrobní dokumentace 
 nákup služeb, subdodávek a materiálu 
 výroba 
 skladování 
 balení a expedice 
 
Podprné procesy 
 Podprné procesy zajiš
ují podporu pro dobré fungování hlavních proces, slouží 
k získávání informací, na jejichž základ probíhá ízení a zlepšování procesu. 
 Mezi podprné procesy jsou zahrnuty: 
 personální rozvoj 
 rozvoj systému ízení a proces 
 údržba 
 kontrola materiálu a výrobku 
 controlling 
 rozvoj komunikaního a informaního systému 
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Obr. 10.  Sled a vzájemné psobení proces 
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Odpovdnosti jednotlivých organizaních útvar: 
 
Prodej & Marketing - penesení požadavk zákazníka do nabídky, komunikace 
 se zákazníkem, odpovdnost za projekt do uzavení smlouvy. 
 
ízení projekt - plnní všech smluvních požadavk, komunikace 
 se zákazníkem pi realizaci projektu, koordinace projektu do pevzetí 
 zákazníkem. 
 
Engineering - zapracování všech požadavk zákon, norem, jiných použitých 
 pedpis a požadavk zákazníka do výrobní dokumentace projektu. 
 
Nákup & Sklady - zajištní materiálu a subdodávek pro výrobu a dodávku 
 v souladu se smluvními požadavky. 
 
Výroba - zhotovení výrobku v souladu s podmínkami pedepsanými ve výrobní 
 dokumentaci. 
 
Balení, expedice - zabránit mechanickému a jinému poškození dodáním 
 a zajistit  shodu balení, znaení a dodávání výrobku se smluvn dohodnutými 
 požadavky  zákazníka. 
 
4  ÍZENÍ NESHOD  
 
4.1  Pojmy  
 
Výklad jednotlivých pojm je erpán z literatury [10]. 
 
 
Neshoda NC je definována jako nesplnní požadavk, tj. odchylka jednoho nebo 
nkolika znak jakosti od specifikovaných požadavk. 
Náprava se vztahuje k oprav, pepracování, zmetkování, nastavení nebo zmn 
pedpisu. Odstrauje konkrétní existující neshodu a výsledkem je dosažení shody. 
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 Oprava - provedení jedné nebo více operací podle nového nebo doplkového 
  dokumentu, které uvedou neshodu do souladu se stanovenými požadavky. 
  Opravy svaováním, tepelným zpracováním a jinými operacemi, které mžou 
  vést k fyzikálním nebo strukturálním zmnám materiálu, budou vždy 
  považovány za opravu 
 Pepracování - opakování operace (innosti) nebo její ásti tak, aby byla neshoda 
  uvedena do souladu se stanovenými požadavky 
 Zmetek - povaha neshody nebo její rozsah, zabraující plnit funkci, pro kterou byla 
  položka urena 
 Ponechat jak je - položka, u níž byla zjištna neshoda, má povahu nebo rozsah 
  umožující plnit funkci, pro kterou byla urena 
Opatení k náprav je opatení s cílem odstranit píiny existující neshody, vady 
nebo jiné nežádoucí situace tak, aby nedocházelo k jejich opakování. 
Preventivní opatení je opatení s cílem odstranit píiny možných neshod, vad, 
ztrát nebo jiných nežádoucích situací tak, aby se pedem zabránilo jejich výskytu. 
 
4.2  Píiny neshod 
 
 Vstupem do procesu ízení neshod je neshoda nebo odchylka od pedepsané 
jakosti výrobku, služby nebo procesu. 
 
Hlavní píiny neshod [11]: 
 Lidský faktor (chyba personálu, obsluhy) - nesprávný výklad výkresu, dokumentu, 
normy, nesprávné použití metod, chybné použití zaízení, nástroj, náadí, apod. 
 Nedostatené instrukce, informace nebo plánování - nedostatené nebo 
nesprávné instrukce od nadízeného, neplatná nebo nesprávná dokumentace, 
nedostatená spolupráce, apod. 
 Nedostatky materiálu - dodán nesprávný materiál nebo materiál s vadou, materiál 
nedodán nebo dodán v nedostateném množství, vlastnosti materiálu 
neodpovídající specifikaci, materiál se skrytými vadami, apod. 
 Nedostatky v procesu nebo metod - proces stanoven nedostaten nebo 
stanoven špatný i neplatný postup, apod. 
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 Nedostatky zaízení (stroje/ nástroje), midla (= výbavy) - nesprávná volba, 
chybné použití, špatná údržba, poškození nebo opotebení, vada zaízení, apod.   
 Vliv prostedí - teplota, vlhkost, istota, osvtlení, vibrace, vtrání, prvan, apod. 
 
4.3 Nápravná a preventivní opatení 
 
 Píiny výskytu neshod, které mají nebo mohou mít vliv na jakost výrobku nebo 
systému, musí být identifikovány, vyšeteny, musí se provést náprava a pijmout 
nápravná a preventivní opatení, která vylouí nebo minimalizují možnost 
opakovaného výskytu neshody, jak uvádí literatura [10]. Tento krok je jedním 
z nejdležitjších pi ešení neshodných výrobk. Pokud je stanovení tchto opatení 
zanedbáváno, mže docházet k opakování neshod a tím k navyšování náklad. 
 Prevence proti neshodným výrobkm, tedy stanovení nápravných a preventivních 
opatení, je zásadním krokem k bezproblémovému ízení neshod. 
 
5 NEDESTRUKTIVNÍ ZKOUŠKY (NDT) – DEFEKTOSKOPIE 
 
 Úvod do defektoskopie 
 
 Nedestruktivní zkoušky neboli defektoskopie se obecn zabývají testováním 
struktury kovových i nekovových materiál a vnitních nebo povrchových vad objekt 
bez zásah do jejich celistvosti. Tuto problematiku nejlépe popisuje literatura [12] 
a [13], ze které se bude v následujících podkapitolách vycházet. Za vadu materiálu 
nebo výrobku považujeme nesprávné chemické složení, vady struktury, odchylky 
od požadovaných mechanických a fyzikálních vlastností, necelistvosti (trhliny, 
praskliny), dutiny (bubliny, póry, staženiny, ediny), vmstky (struskovitost, nekovové 
a kovové vmstky), tvarové vady, koroze, opotebení aj. 
 Vady materiál se tedy NDT zjiš
ují nepímo. Prostedníkem pro urení vady 
je fyzikální veliina, která v interakci s prostedím mní své parametry. Základem 
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metod nedestruktivního zkoušení materiálu a výrobk je rozbor a mení tchto 
zmn, stanovení jejich velikosti, tvaru a polohy ve zkoušeném výrobku. 
 NDT zkouškami lze kontrolovat: 
- svarové spoje (stavebnictví, strojírenství, energetika), 
- ocelové konstrukce (stavebnictví, telekomunikace), 
- lopatky turbín (energetika), 
- odlitky a výkovky (automobilový prmysl a strojírenství), atd.  
 Existuje ada defektoskopických metod, ale není žádná jednotlivá metoda, která 
by byla jednoznan použitelná k pokrytí všech požadavk za všech okolností. 
Dlíme je podle schopnosti identifikace vad na povrchu nebo uvnit materiálu. 
 Cílem NDT není jen vyazení vadných výrobk, ale také ujištní, že dobré výrobky 
jsou dle technických podmínek provozuschopné. 
 NDT zkoušky tvoí ve spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group 
nedílnou souást kontroly jakosti výrobku jak v pedvýrobní a výrobní etap, 
tak v provozu. Tyto zkoušky a související služby zde zajiš
uje externí organizace, 
tedy Subdodavatel. Vstupním dokumentem pro tohoto Subdodavatele je Požadavek 
na objednání NDT zkoušek (POBJ), který stanoví technické specifikace pedmtu 
zkoušení a rozsah NDT pro kontrolní krok urený ve výrobní dokumentaci. Dále 
stanoví použité normy pro rozsah zkoušení a vyhodnocování NDT, pípadn jsou zde 
pedepsány nadstandardní požadavky zákazníka. Výstupy Subdodavatele 
po zkoušení jsou: 
  vyzkoušený a oznaený materiál, vetn pípadného oznaení vad k opravám, 
  protokol o NDT zkoušce, 
  týdenní výkaz práce, 
  faktura vetn pílohy s piazením ceny k jednotlivým POBJ. 
 
5.1 Povrchové vady  
5.1.1 Vizuální metoda 
 
 Vizuální kontrola je základní a nejjednodušší metodou pro zjiš
ování a posuzování 
povrchových vad výrobk, jako jsou povrchové necelistvosti (trhliny, korozní místa, 
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atd.) a porušení prvk ocelových konstrukcí. Tato kontrola musí pedcházet ped 
jakoukoliv jinou NDT zkouškou. Ovuje se jí splnní podmínek pedepsaných 
pro úpravu povrch zkoušeného materiálu.  
 Základní podmínkou pro úinnou aplikaci vizuální kontroly je zraková schopnost, 
znalost technologie výroby kontrolovaného výrobku, znalost vzniku, druhu a polohy 
vad a kritérií jejich hodnocení. 
 
 Výhodou této metody je okamžité vyhodnocení vady materiálu, odchylky tvaru 
a rozmr, apod., penosné vybavení, provádní bez pípravy objektu, minimální 
zaškolení. Nevýhodou je znaná subjektivita metody, podmínná zrakovými 
i psychickými vlastnostmi pracovníka.  
 
Vizuální kontrola pímá 
 
 Pímá vizuální kontrola umožuje zjiš
ovat zjevné vady, ilustraní fotografie - 
obr. 11., na pístupném povrchu výrobku pouhým okem pracovníka a pi použití 
jednoduchých optických pomcek, jako jsou nap. lupy, zrcátka, mrky, midla, atd. 
Píklad takové jednoduché pomcky ukazuje ilustraní fotografie - obr. 12. 
 Tato kontrola slouží i jako prvotní kontrola pi rozhodování o nasazení dalších 
kontrol, o kvalit a píprav povrchu ke zkoušení apod. 
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Obr. 12.  Píklad jednoduché pomcky pi vizuální kontrole 
 
Vizuální kontrola nepímá 
 
 Vizuální kontrola nepímá se provádí všude tam, kde není možné pímé 
pozorování lidským okem. Kontrola se zamuje na tžko pístupné, vtšinou 
uzavené, povrchy a místa, viz ilustraní fotografie - obr. 13. Tém vždy se jedná 
o prostory bez pírodního i vlastního osvtlení.  
 Provádí se pomocí optických a optoelektronických pístroj a zaízení, jako jsou 
nap. endoskopy, periskopy a televizní kamery, jimiž lze provádt kontrolu skrytých 
objekt, vnitních stn potrubí, nádob a jiných prostor. 
 
 
Obr. 13.  Vady na tžce pístupných a uzavených místech 
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5.1.2 Kapilární / penetraní zkouška 
 
 Kapilární zkouška slouží ke zjiš
ování vad a necelistvostí kapilárními metodami 
v kovových i nekovových materiálech, které pímo souvisí s povrchem. Jsou 
to napíklad póry a trhliny.  Tato metoda klade urité nároky na teplotu a kvalitu 
zkoušeného povrchu a nelze jí zjiš
ovat vady na vnitních a uzavených plochách. 
  
 Zkouška probíhá tak, že se na povrch souásti vhodným zpsobem aplikuje 
tekutý penetrant (nátr, nástik, ponor), ilustraní fotografie - obr. 14., který vnikne 
do povrchových necelistvostí. Pebytek penetrantu se pak z povrchu odstraní 
a na povrch se nanese práškovitá bílá kontrastní látka napomáhající vzlínání 
detekní kapaliny z necelistvostí. Vyhodnocení se provádí v bílém nebo ultrafialovém 
svtle a to nadvakrát - nejprve jsou zviditelnny velké vady, pozdji vady drobnjší. 
Ukázkou je ilustraní fotografie - obr. 15. 
  
 Výhodou této zkoušky je použitelnost prakticky pro všechny nesavé materiály bez 
povrchového pokrytí. Metoda je citlivá na velmi malé necelistvosti a požaduje 
minimální zkušenosti. Nevýhodou je vyhodnocování pouze povrchových otevených 
necelistvostí a nutná pedcházející píprava objektu. 
 
 
Obr. 14.  Nános penetrantu 
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Obr. 15.  Zviditelnní vad 
5.1.3 Magnetická (polévací prášková) zkouška 
 
 Magnetická metoda je jednou z velmi rozšíených technik kontroly povrch 
rzných výrobk z magnetických materiál. Podobn jako metoda penetraní slouží 
ke zviditelnní povrchových vad. Navíc umožuje identifikovat necelistvosti, ilustraní 
fotografie - obr. 16., nacházející se tsn pod povrchem, ne však s povrchem 
spojené. Zjistitelnost vad závisí na úhlu jejich hlavní osy vzhledem ke smru 
magnetického pole. 
 
 Samotná zkouška, ilustraní fotografie - obr. 17., se provádí tak, že se zkoušený 
výrobek zmagnetuje, souasn se na nj nástikem, poléváním nebo naprášením 
nanese detekní prostedek (suchý nebo kapalný) a v bílém nebo ultrafialovém 
svtle se provede vyhodnocení. Nanesený magnetický prášek zviditelní místa 
necelistvostí. Zkoušené povrchy musí být zbaveny okují, mastnoty, stop po obrábní, 
tlustých a uvolnných nátr a dalších cizích látek, které mohou ovlivnit citlivost. 
Pro tuto zkoušku se používá zaízení, magnetující stídavým proudem 
(Elektromagnetická jha, zdroj proudu s elektrodami, piložené cívky nebo vložené 
vodie), ve zvláštních pípadech zaízení magnetizaního stejnosmrného proudu.  
 
 Výhodou této zkoušky je její rychlost a citlivost. Nevýhodou je nutná pedcházející 
píprava objektu a demagnetizace po testu. 
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Obr. 16.  Identifikace necelistvosti 
   
Obr. 17.  Magnetická prášková zkouška 
 
5.2 Vnitní vady 
5.2.1 Ultrazvuková zkouška 
 
 Pi ultrazvukové zkoušce, ilustraní fotografie - obr. 18. a obr. 19., se využívá 
nejastji impulsní odrazové metody, pi níž se používá jedna sonda ve funkci 
vysílae a souasn i pijímae ultrazvukových vln. Tato metoda je založena 
na prchodu ultrazvukového vlnní pružným homogenním prostedím – materiálem. 
V pípad, že vlnní narazí na rozhraní dvou prostedí (nap. materiál – vzduch), 
dochází k odrazu a lomu vlnní. Ze stínítka obrazovky ultrazvukového defektoskopu 
pak lze vyíst polohu a velikost vady, ilustraní fotografie - obr. 20. 
 
 Zkouška ultrazvukem je zamena pedevším na zjiš
ování objemových vnitních 
vad kovových i nekovových materiál, plošných vad typu trhlin a zdvojenin 
a na zjiš
ování tlouš
ky stn. Pi zkoušení jsou také zjiš
ovány a hodnoceny vady 
jak základního materiálu, tak svarových spoj. 
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 Výhodou této zkoušky je velká citlivost na necelistvosti uvnit objektu a rychlost 
zkoušky. Nevýhodou je složitost nastavení zaízení a vyhodnocení výsledk, 
pro které je požadována velká zkušenost. Dále je nutná pedcházející píprava 
objektu. Povrch objektu musí být pístupný a hladký pro umístní sondy.  
   
Obr. 18.  Ultrazvuková zkouška 
 
   
Obr. 19.  Mící pístroje a ultrazvukové tlouškomry 
 
   
Obr. 20.  Výsledky zkoušky 
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5.2.2 Radiografická (prozaovací) zkouška 
 
 Pi radiografické zkoušce se využívá lokální zmny intenzity záení, které 
prochází zkoušeným pedmtem. Zkoušený materiál je prozaován rentgenovým, 
ilustraní fotografie - obr. 21., nebo gama záením. Podle zpsobu detekce vad 
se pak prozaování dlí na radioskopii, která jako detektor používá fluorescenní 
stínítko, pop. televizní penos, nebo na radiografii, využívající záznamu 
na rentgenový film, což je patrné z ilustraní fotografie - obr. 22. 
 
 Zkouška prozaováním je zamena pedevším na zjiš
ování objemových vnitních 
vad kovových i nekovových materiál.  
 
 Výhodou je použitelnost pro vtšinu materiál nezávisle na jejich tvaru a povrchu. 
Nevýhodou je nebezpené radianí prostedí, požadavek znaných zkušeností 
pi interpretaci vyhodnocení vady a nemožnost lokalizace hloubky vady. 
 
  
   Obr. 21.  Rentgenový zái        Obr. 22.  Rentgenový film 
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6 SOUASNÝ STAV 
 
6.1 Struné pedstavení firmy 
 
 Divize výroby kotl, spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group, v Brn, 
je souástí skupiny výrobních jednotek pro výrobu a dodávání tlakových ástí kotl 
nadnárodní skupiny ALSTOM Group. Divize výroby kotl je výrobní jednotkou, která 
zpracovává návrh a výrobní dokumentaci k výrob tlakových ástí kotl -
výparníkových a pehívákových membránových stn, trubkových systém 
pehívák, pehívák a ohívák vody, kotlových tles, komor a píslušenství 
pro stavbu elektrárenských a prmyslových kotl. Jejich zákazníky jsou spolenosti, 
navrhující a dodávající kotle a kotelny do elektráren a prmyslových podnik. 
 
 Cílem Divize výroby kotl je být pro zákazníka spolehlivým dodavatelem, který 
správnou volbou a použitím materiál, vhodnými technologiemi a splnním 
požadavk norem a pedpis, dodá výrobek, který bude pi provozu kotle splovat 
požadavky na bezpenost a ochranu životního prostedí. 
 
6.2 ešený problém 
 
 Hlavním problémem ešené problematiky je: 
  velký poet neshod ve výrob, z ásti zpsobený levnou, nekvalifikovanou 
pracovní silou,  
  dlouhý prbh vyízení Záznamu o neshod (NCR), 
  neefektivní sledování koenových píin (KP) (viz píloha . 1) a nápravných 
opatení (NO) a jejich nedostatené vyhodnocování z hlediska prevence.  
 
 Pracovníci, odpovdní za vznik NC, nestanovují dostaten (resp. vbec) KP 
neshody v jednotlivých procesech (viz píloha . 2), což zpsobuje neúplné stanovení 
KP neshody a NO. Údaje jsou pak nevypovídající, nepracuje se s nimi, a tím dochází 
jak k astému opakování NC, tak k navyšování náklad na jejich odstranní, 
ke zbyteným ztrátovým asm a zbyteným innostem jednotlivých pracovník, 
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kteí pak mnohdy nemají dostatek asu na jejich vlastní pracovní cíl. Takovým 
pracovníkem je zde napíklad Inženýr kvality (QE), jehož ztráty iní zhruba 50-60%. 
 
6.3 Cíl ešené problematiky 
 
 Cílem diplomové práce je navrhnout nový proces ízení NC, za pomoci 
softwarových nástroj, tzv. interní databázi, která by ešila efektivnost ízení NCR 
a odbourala tak souasné problémy. 
 
6.4 Analýza souasného stavu 
6.4.1 Souasný proces ízení neshod 
 
 Vstupem do procesu ízení neshod, jak znázoruje interní vývojový diagram 
Divize výroby kotl (viz píloha . 3), je NC nebo odchylka od pedepsané jakosti 
výrobku, služby nebo procesu, kterou jsou všichni pracovníci organizace povinni 
oznámit svému vedoucímu, který to neprodlen oznámí: 
  Kontrolorovi mezioperaní a výstupní kontroly (QCI), týká-li se NC ve výrob, 
  Vedoucímu ízení jakosti (QCM) nebo píslušnému Inženýrovi jakosti projektu 
(PQE) a dále pak, 
  Inženýrovi jakosti (QE) urenému pro sledování neshod. 
 Tato skutenost však není naplována. Pracovníci, kteí zapíinili NC, neberou 
plnou odpovdnost za svoji práci, potažmo za jimi zapíinnou NC. Dvod 
je nkolik, patí mezi n nap. nesprávné zvyklosti, argumenty typu „to se tak dlalo 
vždycky, tak pro to dlat jinak“, strach z postih, atd.  
 
 V souasné dob se nedá jednoznan urit, zda je vtšina NC dílem útvaru 
Výroby nebo zde neshody pouze „vyplují“ na povrch a jsou dílem jiných útvar, 
zejména pedvýrobních složek. 
 
 Pokud je zjištna NC ve Výrob, je povinností nadízeného pracovníka (Mistra 
nebo Dílovedoucího), aby pivolal QCI a ve spolupráci s ním oznail 
neshodný výrobek, zastavil práci a zabránil pedání výrobku k další operaci. Jestliže 
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neshodný stav nebrání v pokraování výrobní operace, smí se v dané operaci 
pokraovat, nesmí však být puštn na další operaci. 
 
 Urený QE rozhoduje dle charakteru NC o vystavení NCR (viz píloha . 4). 
V pípad poteby si vyžádá spolupráci QCI, píslušného PQE a nebo ídícího 
projektu PM.  
 Jsou ti možná rozhodnutí a to: 
1. NCR nebude vystaven, protože NC nebyla potvrzena. Výrobek bude uvolnn 
k dalším operacím, 
2. NCR nebude vystaven, protože neshodný stav není závažný, lze ho odstranit 
s nízkými náklady a nebudou vyžadovány NDT zkoušky, 
3. NCR bude vystaven s pesným a srozumitelným popisem NC a bude 
zaevidován v databázi neshod NCRlog (viz píloha . 5). Po NDT zkouškách 
a oprav bude uvolnn k další operaci. 
 
 V pípad, že bylo rozhodnuto vystavit Záznam o neshod (bod . 3.), NCR musí 
vždy obsahovat: 
  íslo NCR, identifikaci NC, neshodného výrobku / procesu, datum vystavení 
NCR, 
  identifikaci vystavovatele a ešitele NC, 
  popis NC, nedodrženého postupu, 
  popis nápravy / návrh dispozic, 
  datované a autorizované ovení nápravy / uzavení NC a je-li to stanoveno 
nebo dohodnuto rovnž Autorizovaným inspektorem (Inspektorem tetí strany), 
  stanovení a zaznamenání PÍINY NC je POVINNÉ, 
  stanovení NO (aby se NC neopakovalo). Není-li aplikovatelné, uvést N/A 
s pípadným zdvodnním. 
 
 Identifikaci neshody v NCR sekce "A" ádn vyplní QCI. Pokud je to nutné, vyplní 
ji QE za pomoci PQE nebo PM. O zpsobu nápravy rozhoduje QE sám na základ 
zkušeností. Nedovoluje-li to charakter neshody, zpsob nápravy uruje QE opt 
ve spolupráci s PQE, PM a jinými odbornými funkcemi, jako je Technologie (BET), 
Konstrukce (BED), Nákup (BN).  
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 Mohou nastat tyto rozhodnutí: 
1. neshodný výrobek je považován za zmetek a musí být vyroben znovu, 
2. neshodný výrobek bude opraven, 
3. neshodný výrobek bude pepracován, 
4. neshodný výrobek bude ponechán ve stavu, v jakém je, 
5. jiná rozhodnutí. 
 
 Po vyplnní Návrhu dispozic a nápravy v NCR sekce "B", doruí QE Záznam 
o neshod NCR urené odborné funkci (BET, BED), kde je na základ údaj v NCR 
nejpozdji do jednoho pracovního dne (obvykle však dva dny) vypracován Postup 
opravy (PO) (viz píloha . 6). Je-li požadováno zákazníkem, schvaluje PO 
Autorizovaný inspektor (AI), Notifikovaný orgán (NoBo) nebo sám zákazník. Urená 
odborná funkce, vystavující PO, jej elektronicky rozesílá dle postupu nápravy. 
Papírový originál PO obdrží QE, který ho dále pedá do Pípravy výroby (BER), kde 
je zalenn do prvodky. Odtud je papírový originál doruen QCI. Po provedení 
všech oprav a zkoušek neshodného výrobku, má QCI za povinnost zkontrolovat 
a potvrdit provedení nápravy do PO a to tak, že k jednotlivým operacím nápravy 
pipíše podrobnjší informace o jejich provedení, jako je nap. pídavný materiál, 
íslo protokolu zkoušky, apod. Všechny kroky opravy dále potvrdí razítkem. Je-li 
požadováno, opt provede kontrolu nápravy i AI, NoBo nebo zákazník 
za asistence QCI a PQE. Spolen s odsouhlasením opravy neshodného výrobku 
dle PO, jsou potvrzeny protokoly o NDT zkouškách, které jsou dležitou souástí 
celkového záznamu o NC, a dále je potvrzeno Odstranní neshody v NCR sekce "C". 
Po kontrole a pípadném odsouhlasení bude výrobek uvolnn k další výrobní 
operaci.  
 
 Stanovení Píin a nápravných opatení v NCR sekce "D" vypluje ešitel 
neshody, který je odpovdný za stanovení KP a NO. Tento krok je nejdležitjší bod, 
smující k tomu, aby se konkrétní NC neopakovala. Bez stanovení KP a NO, 
by nemla být NC uzavena.  
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NC mže být uzavena pouze za pedpokladu, že: 
  je stanovena KP a NO, 
  jsou stanoveny náklady na NC, 
  jsou k dispozici všechny související a potvrzené dokumenty (protokoly, 
postupy, atd.), 
  neshoda je uzavena QCI, AI, NoBo nebo zákazníkem. 
 
 QE vypoítá veškeré náklady spojené s neshodným výrobkem, vetn asu, 
potebného na nápravu NC, který obdrží od BER. Tyto údaje doplní do NCR 
sekce "E" souasn s vyplnním Kategorizace NC v NCR sekce "F“ a tím NC uzave. 
To vše následn zaeviduje do NCRlog. 
 
 Úelem procesu ízení neshod je vypoádat se se vzniklými neshodami 
a na základ jejich analýz a analýz koenových píin, navrhnout preventivní opatení 
tak, aby se v budoucnu neshody již neopakovaly. 
 
6.4.2 Dílí analýza neshod za fiskální rok dle souasného tídníku 
 
 Celkovou analýzou dílích NC z NClog2008_09 byl získán podrobnjší pehled 
o výskytu jednotlivých NC a o typech výrobk, u kterých jsou NC nejastjší. 
Jednotlivé NC a typy výrobk jsou znaeny podle souasného tídníku (viz píloha 
. 7 a píloha . 8). 
 
VÝSKYT JEDNOTLIVÝCH NESHOD  
 
 Následující graf, znázoruje etnost výskytu jednotlivých NC. Jednoznan 
nejetnjšími NC jsou Vady svar a Rozmrové nebo geometrické vady. Tyto 
vady jsou pevážn tvoeny selháním lidského faktoru. Takovými vadami jsou 
napíklad propálení nebo špatný úhel svaru, dále pootoení komory, špatné 
rozmení výhybu, apod. Mezi další, nejastji se vyskytující vady dále patí 
Dodávka a Výrobní dokumentace, kde opt, jako u vtšiny vad, jednu ást tvoí 
selhání lidského faktoru a druhou istá vada daného druhu.   
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Paretova analýza výskytu jednotlivých vad 
 Paretova analýza je urena ke zpracování kvalitativních dat a používá 
se pi rozhodování o tom, které z mnoha píin jsou spojeny s nejvtšími ztrátami. 
Paretv (Juranv) princip íká: „Vnuj pozornost 20% životn dležitým píinám 
a vyešíš 80% ztrát!“ 
 









11 42 42 28,97 
06 41 83 57,24 
01 16 99 68,28 
05 13 112 77,24 
07 9 121 83,45 
08 9 130 89,66 
61/ 62 7 137 94,48 
10 2 139 95,86 
50 2 141 97,24 
02 1 142 97,93 
12 1 143 98,62 
20 1 144 99,31 
21 1 145 100,00 
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 Zvolíme-li jako rozhodovací kritérium úrove 80% ztrát, pak mezi dležité píiny 
patí Vady svar, Rozmrové nebo geometrické vady, Dodávka a Výrobní 
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ANALÝZA NESHODNÝCH VÝROBK	 
 
Tabulka hodnot, azená dle souasného tídníku: 
  
 etnost výskytu NC u jednotlivých typ výrobk znázorují následující grafy. 
Nejvíce problematickou kategorií výrobk jsou Trubkové hady, avšak od ostatních 
neshodných výrobk se množstvím NC píliš neliší.  
 
 

































WW 2 0 0 0 1 6 2 2 0 1 16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 33
TC 4 1 0 0 2 16 3 2 0 1 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 40
HD 1 0 0 0 6 4 3 4 0 0 15 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 34
DR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
RG 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
OT 9 0 0 0 4 15 1 1 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 0 3 0 0 0 38
VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 
Brno, 2009 - 53 - Bc. Veronika Turková
 
Trubkové hady (TC) 
 
 Ostatní (OT) 
 
  
  Komory (HD) 
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 Z tchto graf je opt zejmé, že mezi nejetnjší druhy vad patí Vady svar, 
Dodávka, Rozmrová/geometrická vada a Výrobní dokumentace.   
 
6.4.3  Koenové píiny a nápravná opatení 
 
 Koenové píiny a nápravná opatení jsou zaznamenávány pouze na papírové 




 Proces je složitý, bez odpovdností a lehce zneužitelný. Je poteba zmnit proces 
ízení neshod a navrhnout interní databázi takovým zpsobem, aby byla každá NC 
úpln, svdomit a peliv ešena a uzavena pouze za podmínek, kdy jsou známy 
všechny dležité i mén dležité body NCR. Dále by se tímto mly zredukovat 
zbytené ztrátové asy a innosti. Firma by mla více dbát na výbr svaovacích 
dlník a investovat do jejich odborného zaškolování.  
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7 NÁVRH INTERNÍ DATABÁZE 
 
7.1 Úel interní databáze 
 
 Hlavním úelem navrhované interní databáze s pracovním názvem FAUTE 
je pedevším evidovat a ídit NC a NCR takovým zpsobem, aby se celý proces 
ízení neshod zpesnil, zdokonalil, urychlil a zproduktivnil. Souasný proces využívá 
nejednotnou, nesdílenou formu evidence pomocí tabulek v MS Excelu, což bude 
v cílovém ešení nahrazeno novým centrálním databázovým ešením pístupným 
pes divizní intranet. Dalším, nemén dležitým úelem této databáze, je poskytnutí 
jednotné formy sledování výskytu a ízení jednotlivých NC podle druhu NC a podle 
produktu, na kterém se NC vyskytuje. 
 
7.2 Funkce interní databáze 
 
 Všichni pracovníci Divize výroby kotl budou mít do databáze umožnn pístup 
pouze pro tení. Zápis budou moci provádt specifikovaní pracovníci 
ve specifikované ásti procesu. Zabezpeení proti neoprávnným zápism bude 
ešeno systémem oprávnní pro píslušné pracovníky. 
 Databáze FAUTE nedovolí uzavít NC (uzavení NCR formuláe) v pípad, 
že nebudou vyplnna povinná pole NCR, znaená svtle oranžovou barvou. Pokud 
bude rozhodnuto neshodný výrobek vyzmetkovat nebo nechat v daném stavu, 
je možné NCR uzavít pedbžn a to volbou „NC nebude dále ešena“. 
 Pracovníci Divize výroby kotl budou prostednictvím e-mailu informováni 
o nových incidentech zaznamenaných do databáze FAUTE (vložení NCR, odeslání 
údaj, vložení pedbžného PO, vložení schváleného PO, apod.). Lhta pro ešení 
nebo splnní zadaných úkol bude standardn 24 hodin. Po uplynutí 20 hodin 
neešeného pípadu bude pracovník automaticky upozornn na asový limit. Pokud 
incident nebude vyešen do lhty 24 hodin, pracovník opt automaticky obdrží e-mail 
o pekroení asového limitu. Souasn s touto zprávou bude odeslána informace 
nadízenému pracovníkovi, který má za úkol prošetit, z jakého dvodu nebyla 
doposud záležitost vyešena.   
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 O záznamech v databázi a stanovených termínech ešení budou pracovníci 
informováni prostednictvím napíklad takovýchto e-mailových zpráv: 
  Vytvoení nového NCR formuláe: 
E-mail obdrží všichni zamstnanci v Divizi výroby kotl. 
Text: V databázi FAUTE byl vytvoen nový formulá NCR . 1234. 
    NCR vytvoil:  Jan Novák (SE) 
    Vytvoeno:   1.2.2009 v 14:53 hod. 
   Neshoda bude dále ešena nejpozdji 2.2.2009 v 13:53 hod. 
  Zadána funkce „odeslání: 
E-mail obdrží pouze specifikovaný pracovník Divize výroby kotl. 
Text: Z databáze FAUTE byl odeslán požadavek na ešení nových údaj 
   v NCR . 1234. 
    Požadavek zadal:  Jan Novák (SE)   
    Odesláno:    2.2.2009 v 08:12 hod. 
   ešení musí být provedeno nejpozdji 3.2.2009 v 08:12 hod. 
 
 Píklad možných dodatkových poznámek:  
    Pozn.: Prosím o schválení. Prosím o vystavení PO. 
  Vložení pedbžného PO: 
E-mail obdrží pouze specifikovaný pracovník Divize výroby kotl. 
Text: V databázi FAUTE byl vytvoen pedbžný PO k NCR . 1234. 
    Vytvoeno:  Petr Navrátil (BET)   
      Odesláno:  3.2.2009 v 15:48 hod. 
   ešení musí být provedeno nejpozdji 4.2.2009 v 15:48 hod. 
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  Vložení schváleného PO: 
E-mail obdrží všichni zamstnanci v Divizi výroby kotl. 
Text: V databázi FAUTE byl vytvoen schválený PO k NCR . 1234. 
    Vytvoeno:  Marek Maliná (PQE)   
    Odesláno:  4.2.2009 v 13:51 hod. 
     ešení musí být provedeno nejpozdji 5.2.2009 v 13:51 hod. 
  Upozornní na termín úkolu, není-li splnn 4 hodiny ped termínem: 
E-mail obdrží pouze píslušný pracovník Divize výroby kotl. 
Text: UPOMÍNKA! 
   Z databáze FAUTE byl odeslán požadavek na ešení nových údaj 
   v NCR . 1234. 
   ešení musí být provedeno nejpozdji 3.2.2009 v 08:12 hod. 
Text: OPAKOVANÁ UPOMÍNKA QCI! 
   Z databáze FAUTE byl odeslán požadavek na ešení nových údaj 
   v NCR . 1234. 
   TERMÍN 3.2.2009 v 08:12 hod. PRO EŠENÍ VYPRŠEL!  
     Kopie e-mailu: Ing. František Nadízený (pímý nadízený pracovník) 
 
 Vložené informace pracovník uloží stisknutím na ikonu „uložit“. Údaje tak budou 
zapsány. V pípad jakýchkoliv oprav nebo zmn pracovník stiskne na ikonu „Opravit 
záznam“ a je automaticky vyzván k zadání svého pístupového hesla (heslo do sít 
spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group). Databáze si tak vytvoí 
Protokol oprav, který mže sloužit napíklad pro kontrolu odbornosti pracovník. 
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7.3 Struktura dat v databázi 
7.3.1 Identifikace NC (NCR sekce „A“) 
 Identifikaci NC vzniklých ve výrob provádí Mistr (SE) (v poátcích QCI). V jiných 
útvarech vždy QCI. Tento pracovník peliv a dle svého nejlepšího uvážení, zapíše 
dané skutenosti, jako nap.: 
- datum vzniku NC, 
- íslo zakázky, 
- útvar vzniku NC, 
- porušený pedpis, 
- popis NC (doslovný popis toho, co pracovník skuten vidí/zjistil), atd. 
 
 V pípad jednoznanosti a uritosti zaznamená: 
- koenovou píinu, 
- nápravná opatení. 
  
 Podrobnjší identifikace NC doplní PQE sám nebo ve spolupráci s PM. 
7.3.2 Návrh dispozic a nápravy (NCR sekce „B“) 
 Údaje o návrhu dispozic a nápravy vypluje PQE. V pípad poteby vyplní BED 
nebo BET.  
 Rozhoduje se zde o tom, zda neshodný výrobek bude ponechán jak je, opraven, 
pepracován, vyzmetkován a nebo ešen jiným zpsobem. 
7.3.3 Postup opravy  
 PO vypracovávají odborné funkce (nap. BET, BED) na základ pedešlých údaj 
o NC. Provedení všech oprav a zkoušek kontroluje QCI nebo, je-li požadováno 
zákazníkem, AI, NoBo nebo sám zákazník. 
7.3.4 Odstranní neshody (NCR sekce „C“) 
 Tuto sekci potvrdí QCI v pípad, že je vše v poádku vykonáno. 
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7.3.5 Píina a nápravné opatení (NCR sekce „D“) 
 Urení KP vzniku NC a NO je jednou z nejdležitjších ástí v záznamu o NC. 
Tyto informace je povinen vyplnit SE, za pomoci toho, kdo neshodu zapíinil nebo 
QCI, pop. odborná funkce. 
7.3.6 Analýza náklad neshody (NCR sekce „E“) 
 Tuto sekci vypluje QE na základ podklad od ešitel NC. 
 
7.3.7 Kategorizace neshody (NCR sekce „F“) 
 Kategorizaci NC provádí opt QE za pomoci tídník. 
 
7.4 Nový proces zpracování NC 
 
 Nový, navrhovaný proces ízení NC obr. 23., využívající interní databázi FAUTE, 
je uren k zefektivnní zpracování NC a odbourání zbytených ztrátových inností 
a as.  
 
 Ve Výrob (pi vstupu, v interním procesu) je zjištna NC. Nadízený pracovník, 
SE (z poátku QCI), identifikuje a oznaí neshodný výrobek. Dále je povinen 
zabezpeit, aby výrobek nebyl vpuštn k následujícím operacím. Na základ 
získaných informací vyplní Identifikaci neshody v NCR sekce „A“, popíše pesný 
stav toho, co vidí, to, jaká je skutenost, realita. V pípad jednoznanosti a 
uritosti souasn urí i KP vzniku NC a vhodná NO v NCR sekce „D“. Jsou-li 
všechny potebné informace peliv zaznamenány, pracovník tento záznam 
neprodlen odešle stisknutím tlaítka „Odeslat“ Kontrolorovi a Inženýrovi jakosti 
projektu. K urychlení procesu „Identifikace NC a její odeslání“ by mly v budoucnu 
sloužit terminály pímo na díln, ideáln PDA terminály s wi-fi pipojením. Prozatím 
jsou poítae pouze v kancelái Mistr. QCI nebo PQE (pokud QCI na njaké 
rozhodnutí „nestaí“) má za úkol zkontrolovat záznam Identifikace NC a skutený 
stav na díln a v pípad nesouhlasu nebo nejasnosti jej s pracovníkem osobn 
zkonzultovat. Dále musí schválit pípadné stanovené KP a NO. Odsouhlasení tchto 
záznam provede tlaítkem „Akceptovat“. PQE pak doplní zbylé údaje Identifikace 
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NC, údaje ke kterým SE nemá jednoznaný pístup, a to sám nebo 
za pomoci PM.  
 PQE dále vyplní Návrh dispozic a nápravy NC v NCR sekce „B“. V pípad, 
že není PQE schopen rozhodnout sám dle svého úsudku, musí tento údaj vyplnit 
technolog BET nebo konstruktér BED. Pokud PQE rozhodne neshodný výrobek 
vyzmetkovat nebo nechat v daném stavu, NCR bude po vyplnní NCR sekce „E“ 
a „F“ Inženýrem jakosti pedbžn uzavena. 
 Po ádném doplnní NCR, sekce „A“ a „B“, jej PQE odešle ureným odborným 
funkcím (BET, BED), kde musí být, na základ pedešlých údaj o NC vypracován 
PO. Formulá PO mají pracovníci k dispozici v elektronické podob mimo databázi. 
Jakmile daná odborná funkce vytvoí PO, uloží jej do databáze 
ve formátu pdf a tím je k dispozici poveným osobám. V databázi se zobrazí šed, 
po jeho schválení ikona PO zervená. PO schvaluje PQE nebo za pomoci QE, 
je-li požadováno zákazníkem, AI, NoBo nebo sám zákazník. Oprávnným osobám, 
PQE a QE, je automaticky odeslána e-mailová upomínka o novém PO. Tito dva 
zamstnanci mají jako jediní umožnn tisk doposud neschváleného PO. Povinností 
PQE je zprostedkovat schválení PO tetí stranou, je-li to požadováno. Jestliže 
nedojde ke schválení, není možné pokraovat v dalších operacích, PO musí být 
pepracován. 
 Dojde-li ke schválení, PQE nebo QE vloží do databáze schválený PO ve formátu 
pdf a tím je komukoli k dispozici. Každému pracovníkovi je automaticky odeslána 
e-mailová upomínka o novém PO. Po provedení všech oprav a zkoušek neshodného 
výrobku, má QCI za povinnost zkontrolovat a potvrdit do papírové podoby PO 
provedení nápravy a to tak, že k jednotlivým operacím nápravy pipíše podrobnjší 
informace o jejich provedení, jako je nap. pídavný materiál, íslo protokolu zkoušky, 
apod. a všechny kroky opravy dále potvrdí razítkem. Je-li požadováno, opt provede 
kontrolu nápravy i AI, NoBo nebo zákazník za asistence QCI nebo PQE. Spolen 
s odsouhlasením opravy neshodného výrobku dle PO, jsou potvrzeny protokoly 
o NDT zkouškách, které jsou dležitou souástí celkového NCR. 
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 Je-li vše v poádku vykonáno, QCI potvrdí v databázi FAUTE Odstranní NC 
v NCR sekce „C“ a souasn musí urit (pokud tak nebylo uinno díve) KP 
vzniku NC a NO v NCR sekce „D“. 
  Závrem je povinností QE, aby, na základ podklad od ešitel NC, vyplnil 
Analýzu náklad neshody v NCR sekce „E“ a dále NC kategorizoval NCR sekce „F“. 
K identifikaci použije tídníku, tedy zaadí NC, její píinu a vznik do píslušné, 
pedem dané, kategorie. 
 Po kontrole a pípadném odsouhlasení bude výrobek uvolnn k další výrobní 
operaci. 
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SE / Dílovedoucí (z poátku QEI) 
Neakceptováno -  
konzultace / osobní kontrola 





Bude provedena Oprava / 
Pepracování 
Odborné funkce (BET, BED)
Zalenní náklad 










peposlána QCI a PQE
Identifikace neshodného produktu 
(NCR Sekce „A“)
Akceptováno  
Doplnní zbylých údaj Identifikace NC 
(NCR Sekce „A“)
Návrh dispozic a nápravy 
(NCR sekce „B“). Bude 
výrobek opraven?
 PQE / BET, BED 
Vystavení Postupu opravy 
Pedání ádn vyplnného NCR 
(sekce„A“, sekce“B“) odborným funkcím 
Pepracování PO 
PQE / QE / tetí strana
Odsouhlasení PO 
PQE / QE
Automatické rozeslání PO každému pracovníkovi  
Oznámení odchylky nebo NC ve výrob 
Pozastavení výroby 
Vystavení záznamu o neshod NCR 
Provedení všech oprav a zkoušek 






Potvrzení Odstranní NC (Sekce„C“) 
Zaazení NC do Kategorie NC (NCR sekce „F“)  
Byla identifikována neshoda 
ve výrob
Výrobek bude ponechán 
tak, jak je 
Vložení PO do databáze 
Analýza náklad NC (NCR sekce „E“)  
Stanovení KP a NO (NCR Sekce„D“) 
pokud nebyli stanoveny díve 
QE
Doplnní údaj NCR 
(sekce „D“, „E“, „F“) 
Obr. 23.  Vývojový diagram – nový proces 
SE / Dílovedoucí (z poátku QEI) 
Ano
Ne
Neshodný výrobek bude 
vyzmetkován 





Doplnní údaj NCR 
(sekce „D“, „E“, „F“) 
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7.5 Výstupy z databáze 
 
 Data uložená v databázi neshod budou využita ke generování tchto výstup: 
 Záznam o neshod (NCR)  
 Postup opravy (PO)  












 Analýza NC podle typu výrobku:  
Celkový pehled NC po dílích komoditách podle tídníku za fiskální rok. 
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Detailní pehled jednotlivých druh výrobk podle tídníku za fiskální rok. 
 
 
 Analýza NC podle výrobních bunk 
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 Analýza Koenových píin (KP) a Nápravných opatení (NO)  
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 COPQ po jednotlivých útvarech 
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 Databáze bude poskytovat výstupy jak ve form graf, ukázáno výše, 
tak ve form tabulek.  
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 Tato diplomová práce byla zpracována na téma „Zlepšování systému ízení 
neshod“ spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group se sídlem v Brn 
v Divizi výroby kotl. Cílem práce bylo zanalyzovat souasný stav procesu ízení 
neshod a navrhnout taková opatení, která by ešila efektivnost procesu ízení 
neshod a odbourala souasné problémy. 
 
 Výsledky práce lze shrnout do následujících bod: 
 Analýza souasného stavu potvrdila dosavadní problémy spolenosti, trpící 
nadmírou ztrátových as a neefektivitou mnohých inností. Analýza byla 
provedena jednak pezkoumáním dosavadního procesu ízení neshod a jeho 
slovním vyhodnocením, tak pomocí graf a Paretovy analýzy. 
 Byl navržen nový proces ízení neshod, který by ml fungovat spolen s nov 
navrženou interní databází. Toto ešení by mlo celý proces ízení neshod 
zpesnit, zdokonalit, urychlit a zproduktivnit a tím vyešit souasné nedostatky 
spolenosti ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM Group. 
  
 Diplomová práce by mla posloužit jako návrh k ešení celého procesu ízení 
neshod. Navrhovaná interní databáze je urena k tomu, aby sloužila jako „blesková 
spojka“ mezi pracovníky Divize výroby kotl a zaruila tak urychlený penos informací 
a tím rychlé a efektivní vyizování vzniklých neshod. Práce však nezahrnuje ešení 
nejdležitjšího faktoru celé záležitosti, kterým je lidský faktor. Interní databáze byla 
navržena tak, aby byli všichni pracovníci zavas informováni a upozornni 
na problém, který je poteba ešit. Je zde také navrženo opatení proti 
neoprávnnému zápisu apod. Avšak na každém pracovníkovi nejen této divize je, jak 
se k celé záležitosti postaví, jak svdomit a jakým zpsobem bude problém ešit. 
Tento faktor bohužel není možné navrhnout ani vymyslet, mže být jen snahou 
vedení spolenosti, vybírat svdomité, pelivé a férové spolupracovníky. 
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10 SEZNAM POUŽITÝCH ZKRATEK 
 
zkratka význam 
AD 2000 Merkblatt Nmecká norma 
AI Autorizovaný inspektor 
ASME BPV Code Americká norma 
BE, BED Konstrukce 
BER Píprava výroby 
BET Technologie 







CO Kondenzátory a výmníky 
COPQ Náklady na nízkou jakost 
DIN Nmecká norma 
DR Bubny 
EFQM Evropská nadace pro management kvality 
E.H. Efektivní hodina v K 
ef.hod. Efektivní hodina 
ef.min. Efektivní minuta 
EOQ Evropská organizace pro jakost 
EXCOOP Externí kooperace 
EXCUST Zákazník 
EXDOP Externí doprava 
EXMAT Dodaný materiál 
GQM  
HD Komory 
ISO Mezinárodní norma 
KP Koenová píina 
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N/A, NA Neaplikovatelné 
NC Neshoda 
NClog Databáze neshod (MS excel) 
NDT Nedestruktivní zkoušky  
NO Nápravné opatení 
NoBo Notifikovaný orgán 
NCR Záznam o neshod 
OT Ostatní  
PDA Kapesní poíta 
PM ídící projektu 
PO Postup opravy 
POBJ Požadavek na objednání NDT zkoušek 
PQM Inženýr jakosti projektu 
QCI Kontrolor 
QCM Vedoucímu ízení jakosti 
QE Inženýr jakosti 
RG Spalovací kotle 
SE Mistr 
TC Trubkové hady 
TQM Totální management jakosti 
TRD Nmecká norma 
WW Membránové stny 
? Nevyjasnno (nezaazeno) 
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11 SEZNAM PÍLOH 
 
Píloha . 1  Tabulka tídní neshod podle píiny NC 
Píloha . 2  Tabulka tídní neshod podle procesu vzniku NC 
Píloha . 3  ízení NC, nápravná a preventivní opatení – celý proces 
Píloha . 4  Záznamu o neshod (NCR) 
Píloha . 5  Píklad obsahu Registru Záznamu o NC (NCRlog) 
Píloha . 6  Píklad vyplnného Postupu opravy (PO) 
Píloha . 7  Tabulka tídní neshod podle technologických bunk/ typu výrobku 
Píloha . 8  Tabulka tídní neshod podle druhu NC 
 
 
(Pozn.: Všechny uvedené pílohy jsou pejaty z divizních smrnic [10], [11] spolenosti ALSTOM 
Power, s.r.o., ALSTOM Group, v Brn)
VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 
Brno, 2009 - 80 - Bc. Veronika Turková
 
VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 
Brno, 2009 - 81 - Bc. Veronika Turková
 




VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 






VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 
Brno, 2009 - 83 - Bc. Veronika Turková
 





VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 






VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 






VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 






VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 






VUT v Brn 
DIPLOMOVÁ PRÁCE 
Ústav metrologie a zkušebnictví
Fakulta strojního inženýrství Metrologie a ízení jakosti
 
Brno, 2009 - 88 - Bc. Veronika Turková
 
  
Proces 2.1.3: ízení neshod - celý proces
Vlastník procesu
NCR v e v ýrob
nebude vy stav ena
Odstranní neshody  s
náklady  do 1 000 K
a do 2 hodin
Mistr




































Pracov ník div ize
provádí






































Pozastav ený v ýrobek
uv olnn


















Zaev idov ání záznamu  o
neshod ve v ýrob
Log_NCR
Vlastník procesu




odchy lky nebo NC
v e v ýrob
Oznámení
odchy lky nebo NC
v  procesech 
AI
Zákazník















v ýrobku neby l potv rzen
NCR ve výrob




o neshod v e výrob
Odeslání NCR z
v ýroby  k ešení
Rozhodnutí o  zpsobu
náprav y NC z v ýroby
Bude prove dena




bude v yzmetkov án
Zpracov ání postupu























Nebude vy stav ena
procesní nes hoda









je odborn odpovdný  z a
provádí
Rozhodnutí








neshodného v ýrobk u
Na prov edení pepracov ání
neshodného v ýrobku






Zpracov ání a schv álení
v ýr. dokumentace
modif ikov aného
v ýrobku / jeho ásti
Vy dání v ýr. dokumentace
modif ikov aného
v ýrobku / jeho ásti
Zajištní materiálu










Ov ení úinnos ti
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Proces 2.1.1: Interní audity
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Píloha . 3: ízení neshod, nápravná a preventivní opatení – celý proces 
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Píloha . 4: Záznamu o neshod (NCR) 
 
.  
ALSTOM Power, s.r.o., ALSTOM 
Group 
Záznam o neshod 
Nonconformity Record 
íslo neshody/NCR Nr.: 
 
Divize výroby kotl (Boiler Manufacturing Operations), Olomoucká 7/9, 656 66 Brno, eská republika (Czech Republic) 
Sekce “A” IDENTIFIKACE - IDENTIFICATION 
Vystavil/Issued by: 
(Jméno, podpis/Name, Signature) 
Útvar/Dept.: Datum vystavení: 
NCR Issue Dat. 
Porušený pedpis (v. revize): 
Rule Broken (incl. Revision) 
 
Zakázka - heslo:  
Project - Name  
 Zakázkové .: 
Mfr's Job Nr. 
 
Vstupní a dílenská kontrola/Receiving and Shop Inspection: 
Pedmt dodávky: 
Delivery Subject 
 Výrobní íslo: 








Purchase Order Nr. 





Ø  Název: 
Designation 
 
Výrobní dávka .: 




Popis neshody/NC Description: 
Ø 
Sekce “B” NÁVRH DISPOZIC A NÁPRAVY - DISPOSITION & CORRECTION PROPOSAL 
Dispozice/Disposition: 
Ponechat, jak je: 









Náprava/Correction; Doplkové dispozice/Supplementary dispositions: 
 
 
Ureno (jméno)/Designated to (Name): 
 
Útvar nebo dodavatel/Dept. or Supplier: 
 
Stanovena dne/Determination Date:
Provede/Shall be performed by: Dokumenty, které mají být zmnny i vydány 
Documents to be Changed or Issued:
 Výkres/Drawing:  
 Program kontrol a zkoušek/EIP:  
 Výrobní postup/Routing - Traveler:  
Datum realizace nápravy: 
Correction Effective Date 
Odpovídá (Jméno/podpis): 
Responsible (Name/Signature)  
Návrh schválil/Proposal Approved by: Je-li žádáno nebo dohodnuto/If Requested or Agreed 









Q-Inženýr projektu/Project Q-Engineer: 
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Sekce “C” ODSTRANNÍ NESHODY – ENTFERNUNG UNEINIGKEIT 





Vyhodnotil / Ausgewertet 
Vedoucí kontrolor: 
Chef technische Inspection 
(nebo PQE / or QCSE) 
Pijato / Nepijato * 
Akzeptiert / Abgelehnt 
QCS - Jméno / podpis: 
Name / Unterschrift Datum / Datum: 







 Pijato / Nepijato * 
Akzeptiert / Abgelehnt
AI - Jméno / podpis: 
Name / Unterschrift Datum / Datum: 
Sekce “D” PÍINA A NÁPRAVNÉ OPATENÍ- URSACHE UND 
BESSERUNGSMAßREGEL 
Píina / Ursache: 
Nápravné opatení / Verbesserungsmaßnahme: 
Datum zavedení opateni: 
Datum Implementierung der Maßnahmen 
Odpovídá (Jméno / podpis): 
Entspricht (Name / Unterschrift):  
Sledování požadováno / Überwachung gefordert: 
Komentá / Kommentar: 
Ano / Ne * 
Ja / Nein 
Uzaveno dne / Einschließen - Datum: 
Sekce “E” ANALYZA NÁKLADU NESHODY - NCR KOSTENANALYSE 


















      
Konstrukce / Projekce 
Konstruktionsbüro 
      
Technologie 
Technologie 
      
Výr. postupy 
Produktionsverfahren 
      
Nákup 
Einkaufsabteilung 
      
ízení projekt 
Projektsteuerung 
      
ízení a kontrola jakosti 
Qualitätsmanagement und 
Qualitätskontrolle 
      
Ostatní 
Sonstige 
      
Celkem (K) 
Summe 
      
Poznámky / Bemerkungen: 
 
Sekce “F” KATEGORIZACE NESHODY – NONCONFIRMITY KATEGORIE 
Druh neshody:                                      Píina neshody:                                      Proces vzniku neshody: 
  NCR Typ:                                              NCR Grund:                                         Prozess of NCR Beginn: 
 
Komentá / Kommentar: 
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Píloha . 5: Píklad obsahu Registru Záznamu o neshod (NCRlog) 
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Píloha . 6:  Píklad vyplnného Postupu opravy (PO) 
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Píloha . 7: Tabulka souasného tídní NC podle technologických bunk/ typu 
     výrobku 
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Píloha . 8: Tabulka souasného tídní NC podle druhu NC 
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